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Ver^ahren , 11Tn Herstelle. — Vex^ ackun^ uteln und ^ 
Verfahren hergestel 1 t^. VgTEackungsbeutej - 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren Zum Herstelien 
von Verpackungsbeuteln aus einem dunnen,fl ex iblen Verbund- 
Packstoff , bei dem zwei Packstofflagen Innenseite gegen 
innenseite auf einandergelegt und deren den Beutel definieren- 
den Randbereiche, den Randbereich fur die Einfiilloffnung aus- 
genommen, miteinander fest verbunden werden. 
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Zum Verpacken von Fullgutern verscbiedener Art in kleinen 
Mengen Oder Portionen werden vielfacb vorgef ertigte Flach- 
beutel verwendet, die aus zwei auf einanderliegenden Lagen 
eines flexiblen Packstoffes besteben, welche an ihren 
Randern, ausgenommen an dem fur die Einfiillof f nung vorge- 
sebenen Randbereicb, durch eine Falte Oder durcb Siegel- 
nahte miteinander verbunden sind. Pur bochwertige Fiill- 
giiter, fur die eine hobe Dichtigkeit der Verpackung voraus- 
gesetzt wird, wahlt man Packstoff e, v/elcbe aus zwei- oder 
mebrschicbtigen Verbunden aus Kunststoff , wie Polypropylene 
Polyatbylen, Polyvinylcblorid, Polyester oderdgl. sowie 
unter Umstanden aus Metallfolie, wie Aluminium oder Stabl 
bestehen* Diese Beutel sind auf schnellauf enden Konfek- 
tioniermascbinen einfacb und billig berstellbar. Der 
weitere Vorteil ist, dafi die flachen Beutel in Stapeln 
wenig Platz beansprucben und daber ibr Transport in den 
Abpackbetrieb, wo sie geoffnet, gefiillt und verscblossen 
werden, ebenfalls einfacb und billig ist* Ein Nacbteil 
dieser Beutel ist, daB sie, je steifer der verwendete 
Packstoff ist, desto weniger Fullgut aufnebmen konnen* 
Da sie durcb das eingefiillte Gut zu dreidimensionalen 
Gebilden werden, werf en ihre Packstoff lagen Falten. 
Diese unkontrollierbaren Falten haben den weiteren Nacb- 
teil, dafi sie Ansatzpunkte fiir Briiche beim Transport der 
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der.gefiillten Beutelpackungen darstellen und so eine bobe 
Sicherheit fur die Dichtigkeit nicht gegeben ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfabren zum Herstellen 
von Verpackungsbeuteln mit hohem Pullvolumen bei geringem 
Materialverbraucb und hoher Dicbtigkeitssicherbeit zu 
scbaffen. 

Diese Aufgabe wird nacb der Erfindung dadurch gelost, dafi 
die aufeinandergelegten Lagen an ibren Eandern. eingespannt 
werden und durcb Einwirkenlassen von Druck von einer Seite 
her unter Verstreckung des Packstoff es nacb einer Seite hin 
gemeinsam ausgebaucht werden. .... ....... 

Beim Ausbaucben der beiden Packstof f lagen nacb einer Seite 
bat es sicb gezeigt, daB eine Schwacbstelle in einer der 
beiden Packs toff lagen durcb die andere Lage iiberbruckt 
wird, so daB eine gegeniiber nur einer Packstof f lage ge- 
steigerte Streckung moglicb ist. 

Ferner beziebt sicb die Erfindung auf einen nach diesem. 
Verfabren hergestellten Verpackungsbeutel , bestebend aus 
zwei aufeinandergelegten Lagen eines diinnen Verbund-Pack- 
stoffes, welcbe an ibren sich deckenden Eandern, ausgenonmen 
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an dem als Einfullof fnung vorgesehenen Randstreifen mit- 
einander fest verbunden sind, und bei dem nach einem Merk- 
mal der Erfindung beide Lagen nach einer Seite ausgebaucht 
sind . 

Ein derartiger Beutel hat gegeniiber dem Flachbeutel ein 
etwa doppeltes Passungsvermogen ohne die Gefahr der Falten- 
bildung und ist raumsparend stapelbar, so daB solche Beutel 
ebenso wie Flachbeutel in Stapeln zum Abpackbetrieb trans- 
portiert v/erden konnen. Bort konnen sie ebenso wie die be- 
kannten Flachbeutel durch einen Druckluft- Oder Inertgas- 
stoB geoffnet werden, wobei ihre negativ geformte Packstoff- 
lage umgestiilpt wird. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren und ein nach diesem herge- 
stellter Verpackungsbeutel sind in der Zeichnung darge- 
stellt und werden im folgenden naher erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 zwei auf einandergelegte Lagen eines flachen Pack- 
stoffes in schaubildlicher Darstellung, 

Pig. 2 einen dreidimensional geformten, ungeoffneten 
Beutel in schaubildlicher Darstellung und 

Fig. 3 eine Formvorrichtung zum Herstellen eines Beutels 

nach Fig. 2 im Querschnitt. 
* 
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Zum Herstellen elites Verpackungsbeutels 10 (Fig. 2) verden 
zunachst zwei Lagen 11, 1 2 e ines heifisiegelfahigen, flexiblen 
Verbund-Packstofxes Innenseite gegen Innenseite auxeinander- 
gelegt und an drei Eandbereichen miteinander durch SchweiB- 
nahte 13, 14, 15 verbunden. Die am Boden liegende SchweiB- 
naht 15 kann entfallen, wenn die beiden Lagen 11, 12 durch 
Faltung eines Packstof fblattes entlang einer Mittellinie 
aufeinandergelegt werden. 

Ein auf diese Weise vorbereiteter Vorxormling 16 oder Flach- 
beutel (Pig. 1) wird sodann in ein 2we iteiliges Formwerkzeug 
20 eingebracht, welches aus einer xlachen Abdeckplatte 21 
und einer Pormplatte 22 besteht. Die Pormplatte 22 hat einen 
umlaufenden, den Abmessungen der herzustellenden Beutel 10 
entsprechenden schmalen Eandbereich 23, der in einer Ebene 
liegt und mit der Abdeckplatte zum Einklemmen des Eandbe- 
reiches des VorPormlings 16 zusammenwirkt . Vom Eandbe- 
reich 23 erstreckt sich zur Mitte hin eine Vertiefung 24, 
welche aus dem Eandbereich am Boden und an den beiden 
Seiten steil und am Kopf flach in eine zur Ebene des Eand- 
bereichs parallele ; Grundflache 25.abxallt, wobei die uber- 
gange gerundet sind. Das Verhaltnis der Tiefe zur Diagonalen 
der Vertiefung 24 liegt im Bereich von etwa 1 : 10. Im Be- 
reich der Grundflache 25 der Pormplatte 22 sind eine oder 
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mehrere kleine Durchbriiche 27 angeordnet. In der Deck- ' 
platte 21 ist eine Bohrung 28 mit eineni AnschluBstutzen 
29 vorgesehen, durch die Druckluft in das Foimwerkzeug 

20 eingelassen werden kann. 

Wenn zwischen die Formplatte 22 und die Druckplatte 21 
ein Vorformling 16 so eingebracht ist, daB sich seine 
Randbereiche mit dem Randbereich) der Formplatte 22 
decken, wird die Abdeckplatte 21 gegen den Vorform- 
ling 16 und die Formplatte 22 gedriickt und Druckluft 
durch die Bohrung 28 zugefiihrt. Der auf einer Seite 
des fest eingeklemmten Vorformlings 16 wirkende Druck 
der Druckluft baucht die beiden auf einanderliegenden 
Packstofflagen 11 , 12 des Vorformlings 16 in die Ver- 
tiefung 24* der Formplatte 22 unter Dehnen und Ver- 
strecken der beiden Packstofflagen 11, 12 aus/bis 
sich die der Vertiefung 24 zugekehrte Lage 11 an ,der 
Wand der Vertiefung anlegt* Die zuvor in der Ver- 
tiefung 24 befindliche Luft entvreicht durch die Durch- 
briiche 27. 

Der auf die beschriebene Weise dreidimensional geformte 
Beutel 10 (Fig. 2) wird nach dem Abheben der Deckplatte 

21 aus der Formplatte 22 entnommen. Er kann anschlieBend 
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durch Auseinanderziehen seiner oberen nicht miteinander 
verbundenen Rander teilweise und durch Einfiihren eines 
DruckluftstoBes vollends geoffnet werden, wobei die 
negativ geformte Eage 12 sich umstiilpt. Der expandierte 
Beutel wird mit dem zu verpackenden Gut befullt und 
durch eine obere Schi^eiBnaht verschlossen. 

Die aus dem Formwerkzeug kommenden Beutel 10. konnen auch 
gestapelt werden, wobei ihre Ausbauchungen ineinander- 
greifen,und als Stapel in Abpackbetriebe versandt werden, 
wo sie wie oben angefiihrt, zu Beutelpackungen weiterver- 
arbeitet werden. 

Erganzend wird bemerkt, dafi die Verformung der aufeinander- 
liegenden und an ihren Randern eingespannten Packstof flagen 
anstelle mit Druckluft auch mechanisch mit einem Druck- 
stempel durchgefiihrt werden kann, welcher eine der ge- 
wunschten Ausbauchung entsprechende Form hat. Der Vor- 
formling wird dabei von einem entsprechend angepaBten 
Klemmrahmen gehalten. 
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Ferner liegt es im Rahmen der Erfindung, die Nahte fur 
die Randverbindung der beiden Lagen 11, 12 vrahrend Oder 
nach der Verformung herzustellen, wo zu der Klemmrahmen 
bzw. der Randbereich der Formplatte 22 beheizt sind* 
Falls die Dehneigenschaf ten des Packstoffs durch die 
Warmeeinwirtoing beim SchweiBen der Randnahte beeintrach- 
tigt werden, ist es vorteiliiaf t , die Randnahte nach dem 
Formen der beiden Lagen des Beutels miteinander zu ver- 
schweiBen. 

Als Packstoff fur die zu fertigenden Beutel wird ein 
flexibler, streck- und schv/eiBbarer Verbundwerkstof f 
mit hohen Dichtigkeitseigenschaf ten verwendet, der den 
Anf orderungen des zu verpackenden Guts gerecht wird- 
In Frage kommen hierfiir Kombinationen aus verschiedenen 
Kunststof f en, wie Polyathylen, Polypropylen, Polyvinyl- 
chlorid, Polyester, Polyamid und ahnlichen thermoplasti- 
schen Kunststof fen sowie auch Kombinationen solcher Kunst- 
stoffe mit einem Metallband, beispielsweise Aluminium* 



Anspriiche: 
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Anspriiche 

(jT) Verfahren zum Herstellen von Verpackungsbeuteln aus 
einem dunnen flexiblen Verbund-Packstof £ , bei dem 
zwei Packstofflagen Innenseite gegen Innenseite auf- 
einandergelegt und deren den Beutel definierenden 
Randbereiche, den Randbereich fur die Einfiilloff nung 
. ausgenommen, miteinander fest verbunden werden, ' da- 
durch gekennzeichnet, daB die auf einandergelegten 
Lagen (11 , 12 ) an ihren Randern eingespannt *,erden 
und durch Einwirkenlassen von Druck von einer Seite 
ber unter Verstreckung des Packstoff es nach einer 
Seite hin gemeinsam ausgebaucht werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Lagen (11, 12) mit Hilfe von Druckluft aus- 
gebaucht werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere ausgebauchte Beutel (10) 
ineinandergreifend gestapelt werden. 
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4. Nach dem Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2 herge- 
stellter Verpackungsbeutel (10) bestehend aus 
zwei auf einandergelegten Lagen (11,. 12) eines 
duiuien Verbund-Packstof f es , welche an ihren sich 
deckenden Randern, ausgenommen an dem als Einfiill- 
offnung vorgesehenen Randstreifen miteinander fest 
verbunden sind, dadurch gekennzeichnet , daB beide 
Lagen nach einer Seite ausgebaucht sind. 
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